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(g) Antrlebsvorrichtung fiir ein Presswerkzeug Oder dergleichen 

@ Die Erfindung betrifft eine Antriebsvorrfchtung fiir ein 
Presswerkzeug o. dgl. mit einer uber eine Antriebswelle 
(13) antreibbaren Schubkurbel (7) und einer an das Press- 
werkzeug zur Kraftubertragung koppelbaren Schubstan- 
ge, die mit der Schubkurbel (7) geienkig unter Bildung ei- 
nes Ku rbeltriebs verbunden ist. U m eine Verringerung der 
Taktzeit des Presswerkzeugs zu erreichen, umfasst die 
Schubstange einen die Antriebskraft fur das Presswerk- 
zeug erzeugenden Unearantneb (8), wobei Mittel zum Ar- 
retieren der Schubkurbel (7) mit der Schubstange vorge- 
sehen sind. 
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Beschreibung 


[0001] Die Erfindung betrifft eine Antriebsvorrichtung fur 
cin Prcsswcrkzcug odcr dcrglcichen. 

[0002] Derariige Antriebsvorrichtungen werden etwa zum 5 
Antrieb von Drahtbundpressen in Drahtwalzwerken beno- 
tigt. In Drahtwalzwerken werden lose Drahtbunde, soge- 
nannte Coils, zu stabilen, transportfahigen Coils gepresst. 
Hierbei werden zunachst die zu verarbeitenden DrShte in 
Schlingen gelegt und z, B. an C-Haken einer Hakenbahn 10 
lose aufgchangt. Urn transportfahigc Coils zu crhaltcn, wer- 
den zwei Presswagen von beiden Seilen des Coils angefah- 
ren und das dazwischen liegende Coil wird gepresst, ohne 
dass es das Fordeniiitlel, beispielsweise die Hakenbahn mil 
C-Haken verlasst. Hierzu weist einer der beiden Presswagen 15 
Mittel zur Umreifung der Coils (mit einem Draht o, dgl.) 
und der andere Presswagen entsprechende Bindekopfe zum 
Abbindcn der Coils auf. 

[0003] Dabei richtet sich die erforderliche Taktzeit einer 
Drahtbundpresse nach der Tagesproduktion der Drahtwalz- 20 
stxaBe sowie nach der Gesamtzahl der darin installierten 
Drahtbundpressen. Da die Walzgeschwindigkeit in den 
DrahtwalzstrafSen stetig zunimmt, werden immer kurzere 
Taktzeiten fiir die Drahtbundpressen erforderlich. 
[0004] Es ist bckannt, zum Antrieb solchcr Drahtbund- 25 
pressen hydraulische Linearantriebe zu verwenden, die den 
gesamten Hub aufbringen, der zur Presskraftausubung auf 
die Presswagen erforderlich ist. Infolge der bei iiiaxiiiialein 
Hub weit ausgefahrenen Kolbenstange sind solche Linear- 
antriebe jedoch durch ihre Knicklast begrenzt. Zudem erfor- 30 
dert ein groBer Hub des hydra ulischen Linearantriebs, der 
hierbei mchr als zwei Meter bctragen kann, cine bcurachtli- 
che Menge an Hydraulikfluid. SchheBHch ist infolge der re- 
lativ langen Ausfahrzeit der Kolbenstange des hydrauli- 
schen Linearzylinders die erreichbare Taktzeit der Draht- 35 
bundpresse sehr begrenzt. 

[0005] Aus DE 26 06 737 A 1 ist eine SchlieB- und Verrie- 
gelungsvorrichtung fur mindestens ein Formwerkzeug be- 
kannt, bci der eine bcwcglichc, zum Formwerkzeug geho- 
rende FormUragerplatte mittels einer Kniehebeleinrichtung 40 
angelenkt isL Die Kniehebeleinrichtung umfasst zwei gelen- 
kig mileinander verbundene Hebel, wpbei eine hydraulisch 
wirkende Kolben-Zylinder-Einheit vorgesehen ist, mittels 
derer die beiden Hebel der Kniehebeleinrichtung geradlinig 
zu einander ausgerichtet werden konnen. Mittels einer wei- 45 
tercn Hydraulikvorrichtung, die am dcm Formwerkzeug ab- 
gewandten Ende der Kniehebeleinrichtung angelenkt ist, 
wird anschlieBend iiber die beiden geradlinig zu einander 
ausgerichteten Hebel die Verrieglungs- oder Klemmkraft 
auf das Formwerkzeug ubertragen. 50 
[0006] Derartige Antriebsvorrichtungen haben jedoch den 
Nachteii, dass etwa beim Einsatz in einer Drahtbundpresse 
der obcn bcschricbcncn Art dic^maximalc Prcsskrafi cbcn- 
falls durch die zulassige Knicklast der Anordnung sehr be- 
grenzt ist, da die erforderliche Presskraft iiber die geradlinig 55 
ausgerichteten Hebel, die letztlich eine Verlangerung der 
Kolbenstange der Hydraulikvorrichtung darstellen, auf das 
Presswerkzeug ausgeiibt wird. Hinzu kommt, dass der fiir 
die Ausubung der Presskraft bestimmte Linearzylinder erst- 
mals erst dann angefahren werden kann, nachdem die bei- 60 
den Hebel der Kniehebelvorrichiung geradlinig zueinander 
ausgerichtet worden sind, wodurch die Taktzeit der entspre- 
chenden Drahtbundpresse enlsprechend groB wird. AuBer- 
dem fuhrt die Anordnung der fur die Ausrichtung der Knie- 
hebeleinrichtung benotigten Hydraulikvorrichtung in Form 65 
eines Linearzylinders zu einem erheblichen Platzbedarf, so 
dass derartige Vorrichtungen wenig kompakt und nur fiir 
vergleichsweise geringe Hube von wesentlich unter 2 m ge- 


eignet sind. 

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 
eine Antriebsvorrichtung fiir ein Presswerkzeug oder der- 
glcichcn zu schaffcn, mittels der cine Verringerung der Takt- 
zeit des Werkzeugs erreichbar ist. 

[0008] Diese Aufgabe wird entsprechend den Merkmaien 
des Anspruchs 1 gelost. 

[0009] Hierzu umfasst eine Antriebsvorrichtung fur ein 
Presswerkzeug o. dgl. eine uber eine Antriebswelle antreib- 
bare Schubkurbel und eine an das Presswerkzeug zur Kraft- 
ubcriragung koppclbarc Schubstange, die mit der Schubkur- 
bel gelenkig unter Bildung eines Schubkurbeltriebs verbun- 
den ist, wobei die Schubstange einen die Antriebskraft fur 
das PreBwerkzeug erzeugenden Linearanlrieb umfassl und 
Mittel zum Arretieren der Schubkurbel mit der Schubstange 
vorgesehen sind. 

[0010] Infolge der Anordnung des Linearantriebs am Ort 
der wSchubstangc kann der Lincarantrieb ohne Aufbringung 
der gesamten Presskraft bereits angefahren werden, wenn 
der Kurbeltrieb den Anfangsweg noch nicht vollstandig zu- 
ruckgelegt hat, d. h. Kurbeltrieb und Linearantrieb konnen 
insbesondere auch gleichzeitig beim Vor- und Zuriickfahren 
des Kurbeltriebs gefahren werden. Der Linearantrieb fahrt 
demnach unter Oberwindung des Leerhubs bereits schon 
vor, wobei jedoch die gcsamtc Presskraft durch den Linear- 
antrieb nach wie vor erst bei geradliniger Ausrichtung des 
Schubkurbeltriebs ausgeubt wird. Ebenso kann ein gleich- 
zeiiiges Zuriickfahren von Kurbeltrieb und Linearantrieb 
nach dem Pressen des Coils zur Oberwindung des Leerhubs 
erfolgen, wobei hierbei die Zeiterspamis infolge des dann 
nach Pressen des Coils noch groBeren Leerhubs noch ver- 
groBcrt ist. Auf dicsc Wcisc wird die Vcrfahrzeit der An- 
triebsvorrichtung und damit die Taktzeit des PreBwerkzeugs 
gegentiber den bekannten Antriebsvorrichtungen deutlich 
reduziert. 

[0011] Infolge der Anordnung eines Linearantriebs am Ort 
der Schubstange lasst sich darUber hinaus der zur Kraftiiber- 
tragung auf das PreBwerkzeug erforderliche Gesamthub auf 
den Kurbeltrieb und der Linearantrieb so aufteilcn, dass der 
Anfangshub, bei welchem nur Reib- und Beschleunigungs- 
krafte des Werkzeugs zu iiberwinden sind, durch den Kur- 
beltrieb iibemoiuinen wird. Dadurch kann der Anfangsweg 
relativ schnell zuriickgelegt werden, da der Kurbeltrieb den 
Anfangsweg mit einer groBereti Geschwindigkeit zuriick- 
legt, als etwa ein vergleichbarer Linearantrieb dies tun 
wurdc. Hierbei wird der Umstand ausgenutzt, dass die Posi- 
tioniergenauigkeit im Anfangsweg relativ gering sein kann. 
Der anschlieBend durch den Linearantrieb ausgeubte Press- 
hub kann dann mit hoher Positioniergenauigkeit ausgeiibt 
werden. Die erfindungsgemaBe Antriebsvorrichtung ist da- 
mit besonders vorteilhaft einsetzbar, wenn Leerhiibe schnell 
iiberwunden und anschlieBend hohe Presskrafte aufgebracht 
werden mtisscn. 

[0012] Zudem wird infolge der Anordnung des Linearan- 
triebs am Ort der Schubstange der erforderliche Hub des Li- 
nearantriebs verringert, da sich der Linearantrieb in unmit- 
telbarer Nahe zum PreBwerkzeug befindet. Dies hat zum ei- 
nen eine wesentliche Reduzierung der auf die Kolbenstange 
des Linearantriebs wirkenden Knicklast und somit eine ge- 
ringere Empfindlichkeit der Antriebsvorrichtung insbeson- 
dere bei hohen Presskraften zur Folge. Zum anderen werden 
infolgedessen auch kompaktere Bauweisen, insbesondere 
bei groBem Hub, realisierbar. 

[0013] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung sind die 
Mittel zum Arretieren der Schubkurbel mit der Schubstange 
so ausgestaltet, dass Schubkurbel und Schubstange wahrend 
des Press vorgangs selbsttatig miteinander arretiert werden. 
[0014] Hierdurch wird der Arbeitsprozess der Antriebs- 
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vorrichtung zusatzlich vereinfacht und die Taktzeit des 
PreBwerkzeugs weiler verkurzt. Die Arretierungsvorrich- 
tung kann hierzu insbesondere eine an der Schubkurbel an- 
gcordnetc Spcrrklinkc und cincn hicrmit korrcspondicrcn- 
den, an der Schubstange angeordneten Bolzen umfassen, Es 5 
kann jedoch auch eine beliebige andere Anreiierungsvor- 
richtung fur den Schubkurbeltrieb vorgesehen sein. Bei- 
spielsweise kann eine Arretierungs vorrichtung auch an einer 
Verlangerung der Schubkurbel an deren der Schubstange ab- 
gewandtem Ende dadurch vorgesehen sein, dass die Schub- lO 
kurbel mit dicsem Endc in der Arrcticrposition mil cincm 
Anschlag in Eingriff gebracht wird. 

[0015] Gemafi einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
sind die Mittel zum Arrelieren der Schubkurbel mit der 
Schubstange so ausgestaltet, dass Schubkurbel und Schub- ls 
stange bei geradliniger Ausrichtung miteinander arretiert 
werden. In diesem Falie gestaliet sich die Arretierung be- 
sondcrs einfach, da die rcsulticrcndcn Qucrkraftc aus der 
Presskraft minimal sind. 

[0016] GemalS einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 20 
ist die Schubstange als Linearanu-ieb ausgebildet, wodurch 
eine besonders kompakte Bauweise erreicht wird. Der Line- 
arantrieb kann jedoch auch als zusatzliches Bauelement der 
Schubstange vorgesehen sein. 

[0017] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 25 
ist die Schubstange zwischen zwei Schenkeln der Schubkur- 
bel verschwenkbar angeordnet, wodurch sich eine beson- 
ders kompakte Bauweise realisieren lasst. 
[0018] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
ist der Linearantrieb ein hydraulischer Antrieb. 30 
[0019] Die Schubkurbel und der Linearantrieb konnen ei- 
ncn zcntrischen Kurbcltricb bildcn. CicmaB einer bevorzug- 
ten Ausfiihrung konnen die Schubkurbel und der Linearan- 
trieb auch einen geschrankten Kurbeltrieb bilden, so dass 
die Antriebsvorrichtung an die jeweiligen konstruktiven Ge- 35 
gebenheiten der DrahtwalzstraBe angepasst werden kann. 
(0020J GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
der AnUriebsvorrichtung ist ein hydraulischer Schwenkan- 
tricb an die Antriebswellc gckoppclt. Der Schwcnkantricb 
besitzt ein geringeres spezifisches Schluckvolumen als ein 40 
Linearantrieb in der notwendigen BaugroBe, so dass eine 
kompaktere Bauweise ennoglicht wird. Es kann jedoch 
stattdessen auch ein weiterer hydraulischer Linearantrieb an 
die Antriebswelle iiber einen Hebei gekoppett sein. 
[0021] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 45 
der Antriebsvorrichtung ist cine Schalicinrichtung vorgese- 
hen, mittels der die Kraftubertragung auf das PreBwerkzeug 
in Abhangigkeit von einer Arretierung von Schubkurbel und 
Schubstange schaltbar ist. Dies ist besonders vorteilhaft, 
wenn Kurbeltrieb und Linearantrieb zur Verkurzung der 50 
Taktzeit des Werkzeugs gleichzeitig gefahren werden. 
[0022] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
ist das Presswcrkzeug in einer SChicncnfuhrung fahrbar gc- 
lagert. Das Presswerkzeug kann insbesondere einen Press- 
wagen einer Drahtbundpresse umfassen. 55 
[0023] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der 
nachfolgenden Beschreibung sowie den Unteranspriichen 
zu entnehmen. 

[0024] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in 
den beigefugten Abbildungen dargesteliten Ausfuhrungs- 60 
beispiels naher erlautert. 
[0025] Es zeigen: 

[0026] Fig, 1 eine schematische Seiten-Querschnittsan- 
sicht einer erfindungsgemaBen Antriebsvorrichtung beim 
Einsatz in einer Drahtbundpresse mit einem zur Drahtbund- 65 
presse gehorenden Press wagen; 

[0027] Fig. 2a-c eine schematische Darstellung verschie- 
dener Betriebsstadien der Antriebsvorrichtung von Fig. 1; 
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und 

[0028] Fig, 3a-b eine Seitenansicht (Fig. 3a) und eine 
Draufsicht (Fig. 3b) auf die erfindungsgemaBe Antriebsvor- 
richtung aus Fig. I bei geradliniger Ausrichtung von Schub- 
kurbel und Linearantrieb. 

[0029] GemaB Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Antriebs- 
vorrichtung 1 zum Antrieb eines P^esswagens einer Draht- 
bundpresse zum Pressen loser Drahtbunde, sogenannter 
Coils, dargestellt. Die Antriebsvorrichtung ist jedoch auch 
in Verbindung mit einer Vielzahl anderer Werkzeuge, bei- 
spiels wcisc Formwerkzcugc oder dcrglcichen, anwcndbar. 
[0030] Die Drahtbundpresse umfasst zwei Presswagen 2, 
von denen in Fig. 1 nur einer gezeigt ist. Die beiden Press- 
wagen 2 werden iin Betrieb der Drahtbundpresse von beiden 
Seiten des Coils angefahren und das dazwischen liegende 
Coil wird gepresst, ohne dass es das Fordermittel, beispiels- 
weise eine Hakenbahn mit C-Haken, verlassen muss. Zum 
Antrieb der Presswagen 2 bzw. zur Ausiibung der Presskraft 
ist jedem Presswagen 2 eine Antriebsvorrichtung 1 auf der 
dem Coil jeweils abgewandten Seite zugeordnet. Auf der 
der Antriebsvorrichtung 1 abgewandten Seite weist einer 
der Presswagen 2 Bindekopfe 3 auf, wobei der andere Press- 
wagen 2 an den entsprechenden Stellen in bekannter Weise 
mit Mitteln zur Umreifung der Coils (nicht dargestellt) ver- 
sehen ist. Die Presswagen 2 sind iiber bodcnscitig angeord- 
nete Rollen 4, 5 in einer Schienenfuhrung 6 horizontal ver- 
fahrbar. Im Betrieb sind folglich zum Pressen eines Coils 
zunachst nur Reib- und Beschieunigungskrafte der Presswa- 
gen 2 zu uberwinden. AnschlieBend wird die zum- Pressen 
des Coils erforderliche Presskraft auf die Presswagen 2 
durch die Antriebsvorrichtung 1 ausgeiibt. 
[0031] Die Antriebsvorrichtung 1 umfasst cincn aus einer 
Schubkurbel 7 und einem Linearantrieb 8 gebildeten Kur- 
beltrieb. Bei der dargesteliten Ausfuhrungsform stellt der 
Linearantrieb 8 gleichsam die Schubstange des Kurbeltriebs 
dar, der Linearantrieb 8 kann jedoch auch als ein zusatzli- 
ches Bauelement an der Schubstange vorgesehen sein, Der 
Linearantrieb 8 weist in bekannter Weise eine linear aus- 
fahrbarc Kolbcnstangc 8a auf. 

[0032] Wie aus Fig, 3b ersichtlich ist der Linearantrieb 8 
zwischen zwei Schenkeln der Schubkurbel 7 verschwenkbar 
angeordnet. Die Schubkurbel 7 ist.hierzu mit dem Linearan- 
trieb 8 uber einen in einer korrespondierenden Zylinderboh- 
rung 9 angeordneten Zylinderbolzen 10 zur Bildung des 
Kurbeltriebes gelenkig verbunden, wobei die Zylinderboh- 
rung 9 bzw. der Zylinderbolzen 10 ctwa auf halbcr Lange 
der Schubkurbel 7 angeordnet sind. Schubkurbel 7 und Li- 
nearantrieb 8 konnen jedoch auch in beliebiger anderer 
Weise zur Ausbildung eines Kurbeltriebs miteinander ver- 
bunden sein, wobei die Schubkurbel 7 insbesondere auch 
nur einen Schenkel umfassen kann und der Linearantrieb 8 
iiber einen Zylinderbolzen mit diesem gelenkig verbunden 
ist. 

[0033] An dem der Zylinderbohrung 9 gegenuberlieg en- 
den Ende des Linearantriebs 8 ist ein Zylinderbolzen 11 
(von noch zu erlautemder Funktion) sowie benachbart 
hierzu ein Zylinderauge 12 befestigt, iiber den der Linearan- 
trieb 8 an eine am Presswagen 2 befindliche Kopplungsvor- 
richtung (nicht gezeigt) gekoppelt ist. 
[0034] An einem Langsende der Schubkurbel 7 ist eine 
Antriebswelle 13 fest angebracht, wobei die Antriebswelle 
13 so angeordnet ist, dass die Schubkurbel 7 in der durch 
Schubkurbel 7 und Linearantrieb 8 festgeleglen Ebene 
schwenkbar ist. In der in Fig. 1 dargesteliten Ausgangsstel- 
lung sind die Antriebswelle 13 und das Zylinderauge 12 zu- 
nachst noch im Abstand si voneinander angeordnet. Ein 
Verschwenken der Schubkurbel 7 iiber die Antriebswelle 13 
in Richtung des Presswagens 2 (entlang der strichpunktier- 
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ten Linie in Fig. 1) hat zur Folge, dass Schubkurbel 7 und 
Linearantrieb 8 geradlinig miteinander ausgerichtet werden. 
[0035] GemaB Fig. 3a und Fig. 3b erfolgt der Antrieb der 
AntricbswcUc 13 mittcls cincs iibcr cine Kupplung 14 mit 
der Antriebswelle 13 verbundenen hydraulischen Schwenk- 5 
antriebs 15. Der Schwenkantrieb 15 besitzt ein geringeres 
spezitisches Schluckvolumen als ein Linearantrieb in der 
notwendigen BaugroBe, es kann jedoch zum Antrieb der 
Antriebswelle 13 auch ein beliebiger anderer Antrieb, z. B. 
ein weilerer Linearantrieb verwendet werden. 10 
[0036] Bcnachbart zu dcm der Antriebswelle 13 abgc- 
wandten Ende der Schubkurbel 7 ist eine Sperrkiinke 16 in 
Form einer zu dem Zylinderbolzen 11 korrespondierende 
Ausnehmung vorgesehen. Die Ausnehinung isl so angeord- 
net, dass sie mit dem Zylinderbolzen 11 an dem Linearan- 15 
trieb 8 dann in Eingriff steht, wenn die Schubkurbel 7 soweit 
verschwenkt wird, bis sie mil dem Linearantrieb 8 geradli- 
nig ausgerichtet ist (d. h. bci eincm Vcrschwcnkwinkcl der 
Schubkurbel 7 um 145° gegeniiber der in Fig. 1 dargestell- 
ten Position). Hierdurch wird gewahrleistet, dass Schubkur- 20 
bel 7 und Linearantrieb 8 gerade dann selbsttatig arretiert 
werden, wenn der Linearantrieb 8 seine zur Kraft ubertra- 
gung auf den Presswagen 2 vorgesehene Position erreicht. 
In diesem Falle gestaltet sich die Arretierung besonders ein- 
fach, da die resultiercnden Querkraftc aus der Prcsskraft mi- 25 
nimal sind*. 

[0037] Um zu gewahrleisten, dass die voile zum Pressen 
der Coils erforderliche Presskrafl durch den Linearantrieb 8 
erst bei Ausrichtung des Schubkurbeluriebs aufgebracht 
wird, kann der Betrieb des Linearantriebs 8 auf eine maxi- 30 
male Coillange eingestellt werden, so dass beim Pressen ei- 
nes kurzcren Coils auch nach gcradlinigcr Ausrichtung des 
Kurbelu*iebs noch ein Restleerhub durch den Linearantrieb 
8 auszufuhren ist. 

[0038] Vorzugsweise kann jedoch zusatzlich auch eine hy- 35 
draulische Schalteinrichtung (nicht dargestellt) in Form ei- 
ner Vorrangschaltung des Schubkurbelantriebs gegeniiber 
dem Linearantrieb 8 vorgesehen sein. Hierbei wird die 
durch den Linearantrieb 8 ausgcubtc Kraft jc nach der durch 
den Schubkurbeltrieb ausgeiibten Kraft nach oben begrenzt, 40 
so dass auch bei einem langeren Coil und eincm hierdurch 
bedingten fruheren Kontakt der PressHache des Presswa- 
gens 2 mit dem Coil vor geradliniger Ausrichtung des 
Schubkurbeltriebs noch ein Zuriickfahren des Linearan- 
triebs 8, soweit es fiir die geradlinige Ausrichtung erforder- 45 
lich ist, crfolgcn kann. 

[0039] Die hydraulische Schalteinrichtung kann ferner 
auch so ausgelegt sein, dass sie die Kraftubertragung des Li- 
nearantriebs 8 auf den Presswagen 2 erst nach Arretierung 
von Schubkurbel 7 und Linearantrieb 8 erfolgen lasst. Auf 50 
diese Weise ist etwa bei gleichzeitigem Fahren des 
Schwenkantriebs 15 fiir die Antriebswelle 13 bzw. die 
Schubkurbel 7 eincrscits und do's Linearantriebs 8 andercr- 
seits ohne weitere MaBnahmen gewahrleistet, dass die 
Prcsskraft erst durch die Antriebsvorrichtung 1 ausgeiibt 55 
wird, nachdem der Anfangsweg zuriickgelegt worden isl. 
[0040J Bei der erfindungsgemaBen Antriebsvorrichtung 
konnen insbesondere durch Variation des Langenverhaltnis- 
ses zwischen Schubkurbel 7 und Schubstange bzw. Linear- 
antrieb 8 die Kinematik der Gelenkkette des Schubkurbel- 60 
. triebs beeinflusst und somit abhangig vom jeweiligen Leer- 
hub unterschiedliche Geschwindigkeitsprofile gefahren 
werden. 

[0041] In der dargestellten bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist der aus Schubkurbel 7 und Schubstange bzw. Linearan- 65 
trieb 8 gebildete Schubkurbeltrieb als zentrischer Kurbel- 
irieb ausgebildet, so dass die Drehachse der AnU-iebswelle 
13 und die Fuhrungslinie des Zylinderauges 12 in einer 


Ebene liegen. Der Schubkurbeltrieb kann jedoch altemativ 
auch als geschrankier Schubkurbeltrieb ausgebildet sein, 
etwa um die Antriebsvorrichtung an die jeweiligen kon- 
struktivcn Cjcgcbcnhcitcn in cincrDrahtwalzstraSc anzupas- 
sen. In diesem Falle kann die Schubkurbel insbesondere 
zum Erreichen einer zur Ausubung der Presskraft geeigne- 
ten Ausrichtung mit dem LinearanOieb 8 abgewinkelt sein. 
[0042] GemaB Fig. 2a bis Fig. 2c sind zum besseren Ver- 
stiindnis der erfindungsgemaBen Antriebsvorrichtung drei 
verschiedene BeUnebszustande der Antriebsvorrichtung 1 
dargestellt. 

[0043] Zu Begtnn wird gemaB Fig. 2a und Fig. 2b die 
Schubkurbel 7 uber den Schwenkantrieb 15 und die An- 
triebswelle 13 (entlang der strichpunktierten Linie) soweit 
geschwenkt, bis Schubkurbel 7 und Linearantrieb 8 geradli- 
nig zueinander ausgerichtet sind und das Zylinderauge (aus- 
gehend von der in Fig. 2a gestrichelt dargestellten Position) 
und dainit auch der Presswagen 2 den Wcg s2 + s3 vom 
Punkt A zum Punkt B zuriickgelegt haben. Wahrend der 
Uberbriickung der Wegstrecke s2 + s3 kann - wie in Fig. 2a 
und Fig. 2b gezeigt - die Kolbenstange 8a des Linearan- 
triebs 8 bereits ein begrenztes Wegstuck zurucklegen, ohne 
dass jedoch bereits die maximale Presskraft durch den Line- 
arantrieb 8 ausgeiibt wird. 

[0044] Glcichzcitig ubcmimmt die Schubkurbel 7 iibcr die 
Sperrkiinke 16 zusammen mit den an dem Linearantrieb 8 
befindlichen Zylinderbolzen 11 die Arretierung der An- 
triebsvorrichtung 1. In dieser Lage bewirkt der Linearan- 
trieb 8 durch Ausfahren der Kolbenstange 8a, dass der 
Presswagen 2 den Weg s4 vom Punkt B zum Punkt C zu- 
rucklegt. Die. urspriinglichen Positionen des Zylinderauges 
12 sind in Fig. 2b und Fig. 2c wicdcrum gestrichelt darge- 
stellt, 

[0045] Hierbei wird durch die hydraulische Schaltung 
(nicht dargestellt) gewahrleistet, dass die Presskraft durch 
den Linearantrieb 8 erst aufgebaut wird, wenn die Antriebs- 
vorrichtung arretiert ist, Im Punkt C wird die maximale 
Presskraft des Linearantriebs 8 erreicht. 
[0046] Nach dcm Abbinden des Coils wird die Draht- 
bundpresse wieder durch Zuriickfahren der beiden Presswa- 
gen 2 geoffnet, wobei wiederum die Schubkurbel 7 und die 
Kolbenstange 8a des Linearantriebs 8 zuruckgeschwenkt 
bzw. -gefahren werden konnen. Infolge des gleichzeitigen 
Fahrens des Schwenkantriebs 15 und des Linearantriebs 8 
(bzw. seiner Kolbenstange 8a) wird die Taktzeit der Draht- 
bundprcssc wcscntlich vcrkiirzt. 

[0047] Dadurch, dass bei der erfindungsgemaBen An- 
triebsvorrichtung der auf den Presswagen 2 ausgeubte Ge- 
samthub in einen durch den aus Schubkurbel 7 und Linear- 
antrieb 8 gebildeten Kurbeltrieb erzeugten Leerhub und ei- 
nen durch den Linearantrieb 8 erzeugten Presshub aufgeteilt 
wird, wird eine deutliche Verringerung des erforderlichen 
Prcsshubs des Linearantriebs 8 erreicht. Die crfindurigsgc- 
maBe Antriebsvorrichtung ist damit wesentlich unempfind- 
licher gegeniiber einer Knickung. Der gesamte Anfangsweg 
des Pressvorgangs, bei dem noch keine Presskrafle auftre- 
ten, sondem nur Reib- und Beschleunigungskrafte des 
Press wagens 2 zu iiberwinden sind, wird durch den aus 
Schubkurbel 7 und Linearantrieb 8 gebildeten Kurbeltrieb 
ausgefuhrt. Der Linearantrieb 8 muss dann anschlieBend nur 
noch das Pressen des Coils ubemehmen. 
[0048] Ferner konnen Kurbeltrieb und Linearantrieb beim 
Vor- und Zuriickfahren des Kurbeltriebs zum Offnen und 
SchlieBen der Drahtbundpresse gleichzeitig gefahren wer- 
den, so dass die Verfahrzeit der Antriebsvorrichtung und da- 
mit die Taktzeit der Drahtbundpresse wesentlich reduziert 
wird, 

[0049] AuBer in einer Drahtbundpresse ist die erfindungs- 
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gemaBe Vorrichtung auch fur sanitliche andere Einsatz- 
zwecke geeignet, bei denen z. B. in einer FahrstraBe vor 
dem Aufbiingen einer Presskraft zunachst groBe Leerhube 
uberwunden wcrdcn miisscn. 

5 

Patentanspruche 

1. Antriebsvorrichtung fur ein Presswerkzeug o. dgl., 
mit einer iiber eine Aniriebswelle (13) antreibbaren 
Schubkurbel (7) und einer an das Presswerkzeug zur 10 
Kraftubcrtxagung koppclbarcn Schubstangc, die mit 
der Schubkurbel (7) gelenkig unter Bildung eines .Kur- 
beltriebs verbunden isc, wobei die Schubstange einen 
die AnUiebskraft flir das Presswerkzeug erze ugenden 
Linearantrieb (8) unifasst und Mittel zum Arretieren 15 
der Schubkurbel (7) mit der Schubstange vorgesehen 
sind. 

2. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gc- 
kennzeichnet, dass die Mittel zum Arretieren der 
Schubkurbel (7) mit der Schubstange so ausgestaltet 20 
sind, dass Schubkurbel (7) und Schubstange wahrend 
des Pressvorgangs selbsttatig niiteinander arretiert 
werden. 

3. Antriebsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gckennzcichner, dass die Mittel zum Arretieren 25 
der Schubkurbel (7) mit der Schubstange so ausgestal- 
tet sind, dass Schubkurbel (7) und Schubstange bei ge- 
radliniger Ausrichtung niiteinander arretiert werden. 

4. Anu-iebsvorrichtung nach einein der Anspruche 1 

■ bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum Ar- 30 
retieren der Schubkurbel (7) mit der Schubstange eine 
an der Schubkurbel (7) angcordnctc Spcrrklinkc (16) 
und einen hiermit korresp>ondierenden, an der Schub- 
stange angeordneten Bolzen (11) umfassen. 

5. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 35 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schubstange 
als Linearantrieb (8) ausgebildet ist. 

6. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schubstange 
zwischen zwei Schenkeln der Schubkurbel (7) ver- 40 
schwenkbar angeordnet ist, 

7. An uriebs vorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Linearantrieb 
(8) ein hydraulischer Antrieb ist. 

8. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 45 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schubkurbel 
(7) und der Linearantrieb (8) einen zentrischen Kurbel- 
irieb bilden. 

9. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schubkurbel 50 
(7) und der Linearantrieb (8) einen geschrankten Kur- 
beltrieb bilden. 

10. Antriebsvorrichtung nadh einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein hydraulischer 
Schwenkantrieb (15) an die Antriebswelle (13) gekop- 55 
pell ist. 

11. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadiirch gekennzeichnet, dass ein hydraulischer 
Linearantrieb an die Antriebswelle (13) gekoppelt ist. 

12. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 60 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine Schaltein- 
richtung vorgesehen ist, mittels der die Kraftiibertra- 
gung auf das Presswerkzeug in Abhangigkeit von einer 
Arretierung von Schubkurbel (7) und Schubstange 
schaltbar ist. 65 

13. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk- 
zeug in einer Schienenfuhrung (6) fahrbar gelagert sein 
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kann. 

14. Antriebsvorrichtung nach einem der Anspruch 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Presswerk- 
zeug einen Presswagen (2) einer Drahtbundprcsse um- 
fassen kann. 
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